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Beschreibung 



Wundauflage und/oder Kompresse aus mehreren Lagen Vliesstoff 

Die Erfindung betrifft eine Wundauflage und/oder Kompresse aus mehreren Lagen 
Vliesstoff, insbesondere eine ultraschallverfestigte Wundauflage und/oder Kompresse 

Als Wundauflagen und/oder Kompressen fur medizinische Zwecke sind zahlreiche 
Materialien auf Folien-, Gewebe-, Gewirke-, Vlies-, Gel- oder Schaumstoff-Basis bekannt 
und werden auch in der Praxis eingesetzt. Diese flachigen Materialien miissen gut 
saugfahig, hautvertraglich, luft- und wasserdampfdurchlassig sowie gut anmodellierbar 
und anschmiegsam sein. Zur Handhabung und beim Gebrauch sind bei Wundauflagen 
und Kompressen aber auch eine ausreichende Festigkeit gefordert. Weiterhin sollte das 
Tragermaterial auch nach dem Durchnassen eine ausreichende Festigkeit und geringe 
Dehnbarkeit aufweisen. 



An eine Wundauflage werden folgende Anforderungen gestellt, die es zu erfullen gilt: 

• Die Wundauflage mulS eine gute Saugfahigkeit fur Wundflussigkeit aufweisen, aber 
gleichzeitig eine ausreichende NaSfestigkeit zeigen. 

• Die Wundauflage mulJ die Wunde zuverlassig vor dem Eindringen von Fremdkorpern 
schutzen, darf allenfalls gering, sollte aber nicht mit der Wunde verkleben. 

• Die Wundauflage darf nicht zu Reizzustanden im bedeckten Gewebe fuhren. 

• Die Wundauflage soli sich an konturierten Korperpartien gut anschmiegen. 

• Die Wundauflage soil fur Gas- und Wasserdampf durchlassig sein. 

• Des weiteren soil die Wundauflage erlauben, mit Medikamenten kombiniert zu 
werden. 



In besonderer Weise eignet sich die Materialklasse der Vliesstoffe als Wundauflage Oder 
Kompresse. Sie sind in der Regel luftdurchlassig, bei Verwendung von gangigen 
Fasermaterialien preiswerter als Gewebe Oder Gewirke herzustellen und vermitteln eine 
hochwertige Haptik. 

Nachteilig erweist sich bei den gangigen Vliesstoffen fur Pflasteranwendungen, daB sie 
nur ein bedingt elastisches Verhalten aufweisen und daher nicht optimal fur konturierte 
Korperstellen geeignet sind. 

Vliesstoffe kfinnen nach vielfaltigen Verfahren zum Beispiel nach dem Trockenverfahren, 
dem Spinnvliesverfahren oder NaSverfahren hergestellt werden. Eine Reihe von 
Veredlungsschritten schlielit sich an. Zum Teil werden chemische Bindemittel verwandt 
(Trockenvliese), die den Nachteil unerwiinschter chemischer Stoffe in der Nahe der 
Wunde bei Anwendung des Pflaster nach sich Ziehen. 



Die Verfestigung von Vliesstoffen fur medizinische Anwendungen in Wundauflagen und 
Kompressen erfolgt beispielsweise auf thermischen oder mechanischem Wege, so daB 
der fertige Vliesstoff bei der Herstellung mit keinen weiteren ProzeB- oder 
Hilfschemikalien in Kontakt kommt. Dadurch zeichnen sich die nach diesem Verfahren 
hergestellten Materialien als besonders geeignet fur den Einsatz in Medizinprodukten wie 
zum Beispiel Verbandmaterialien aus. 



Herkommliche Vlies-Wundauflagen und Universal-Kompressen bestehen aus dem 
Verbund zweier funktionaler Schichten, einer Wundentklebungs-Schicht und einer 
Verteiler- und/oder Speicher-Schicht. 

Die mit der Wunde direkt in Beriihrung kommende Flache (primare Wundauflage) ist im 
besonderen fur die gute Wundvertraglichkeit der Wundauflage zustandig. Das Verkleben 
mit der Wunde nach Blutgerinnung darf nicht auftreten. Diese funktionale Schicht der 



primaren Wundauflage wird von einem speziellen Vliesstoff Oder einer perforierten Folie 
oder einem Gittemetz gebildet. Es durfen unter keinen Umstanden Stoffe aus dieser 
Schicht in die Wunde gelangen. Das stellt besondere Anforderungen an die 
Rohstoffauswahl zur Fertigung dieser Schichten, weshalb oft Vliesstoffe oder Folien aus 
vollsynthetischen, hydrophoben Fasem eingesetzt werden. Andererseits muB der 
Sekretdurchtritt durch die Wundentklebungsschicht gewahrleistet sein. 

Die uber der primaren Wundauflage liegende(n) Schicht(en) sind fur die Flussigkeits- und 
Sekretaufnahme beziehungsweise dessen Verteilung in der Kompresse/Wundauflage 
verantwortlich (sekundare Wundauflage). Hierbei kommen Vliesstoffe zum Einsatz, die 
hohe interkapillare beziehungsweise intrakapillare Wasseraufnahme zeigen, in der Regel 
sind diese aus Viskose- oder Baumwollfasern aufgebaut. 

Die beiden Schichten sind iiblicherweise durch chemische Bindemittel oder Klebstoffe 
fest miteinander verbunden, was die Gefahr birgt, bei Patienten Reizzustande 
auszulosen, oder die primare Wundauflage umhullt die Absorptionsschicht 

Fur die Absorptionsschicht werden vorwiegend Vliesstoffe aus Baumwolle und Viskose 
eingesetzt. Kompressen und Wundauflagen aus Vliesstoffen mit primarer Wundauflage 
lassen sich je nach Bedarf zuschneiden und besitzen auch dann noch einen 
ausreichenden Zusammenhalt beziehungsweise ausreichende Nalifestigkeit. 

Tappi J. (1989), 72 (5), 165-70, gibt eine allgemeine Ubersicht uber die Technologie zur 
Ultraschallverfestigung von Vliesstoffen: 

• Danach ist die Ultraschallverfestigung ein schonender ProzeG. 

Es treten keine hohen Temperaturen auf, die das Material schadigen konnten. 

• Die Ultraschallverfahren sind besonders geeignet fur Polyolefine, da sie einen relativ 
niedrigen Schmelzpunkt aufweisen. 

• Der ProzelS ist schneller als die thermische Verfestigung 

• Das Bindungsverfahren ist geeignet, urn besonders Joftige" Materialien miteinander 
zu verbinden. Es ergibt sich ein weicher Griff bei einem sehr guten Verbund der 
Schichten. 



Aus der US 5,607,798 ist ein Laminat-Aufbau aus drei thermisch zu verfestigten 
Schichten bekannt, der besteht aus 

einem Vliesstoff, der sich aus einer Bikomponentenmischung zusammensetzt, die 
ihrerseits besteht zu 

• 50 bis 95 Gew.-% aus einem isotaktischen Polypropylen und 

• 5 bis 50 Gew.-% aus einem statistischen Block-Copolymer aus Propylen und Ethylen, 
das einen Schmelzpunkt von unter 160 °C aufweist, 

einer Zwischenschicht bestehend aus einer Folie oder einem melt-blown Vliesstoff und 
einem Spinnvliesstoff aus Polypropylen. 

Die Verbindung der drei Schichten erfolgt iiber thermische Bindung, Ultraschall- 
VerschweiBen, Wasserstrahlverfestigung oder Vemadeln. 

WO 96/23095 beschreibt den Verfestigungsschritt von Spinnvliesstoffen aus 
Polypropylen durch HeiSkalandrierung, UltraschallverschweiBen oder HeiRluft- 
Verfestigung und Ultraschall. Fur die bessere Verarbeitung im „Bonding Process" wird 
syndiotaktisches Polypropylen zusammen mit isotaktischem Polypropylen eingesetzt, und 
zwar in einem VerhSltnis von 2 bis 15 % zu 85 bis 98 %. 

Dadurch sinkt die Verarbeitungstemperatur beim thermischen VerfestigungsprozeS urn 
10 °F verglichen mit einem ahnlichen thermoplastischen Polypropylen- Vlies ohne Zusatz 
von syndiotaktischem Polypropylen. 



Aufgabe der Erfindung ist es, eine Wundauflage und/oder Kompresse auf Vliesbasis zur 
Verfugung zu stellen, welche fur die genannten Anforderungen hervorragend geeignet 
sind und die die aus dem Stand der Technik bekannten Nachteile nicht aufweisen. 

Gelost wird die Aufgabe durch ein Vlies, wie es im Anspruch 1 dargelegt ist. Die 
Unterspruche umfassen vorteilhafte Varianten des Erfindungsgegenstands sowie 
Verfahren zur Herstellung der Wundauflage und/oder Kompresse. 



DemgemaS betrifft die Erfindung eine Wundauflage und/oder Kompresse aus einer der 
Haut zugewandten Lage eines Spinnvliesstoffes sowie mindestens einer auf dem 
Spinnvliesstoff angeordneten Lage eines Stapelfaservliesstoffes, wobei die Lagen 
unlosbar durch Ultraschallverschweiften miteinander verbunden sind. 

Derartige Wundauflagen lassen sich durch Vliesstoffe aufbauen, die ein 
Absorptionsvermogen von 600 bis 1000 g/m 2 (DIN 53923) gewahrleisten. Oblicherweise 
werden in der Verteiler- oder Speicherschicht Vliesstoffe aus hydrophilen Fasern, wie 
Viskose oder Baumwolle, und unter einem Zusatz einer Bindefaser 
(Polyester/Polypropylen) eingesetzt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform bestehern die Stapelfaservliese und Spinnvliese 
aus Polypropylen. 

Denn fur den Fachmann uberraschend zeigen Stapelfaservliesstoffe aus reinem 
Polypropylen, kombiniert mit einem Spinnvliesstoff aus Polypropylen, das fur 
Wundauflagen typische Absorptionsvermogen von > 700 g/m 2 . 

Das Absorptionsvermogen beruht auf dem interkapillaren Speichervermogen des 
Vliesstoffes, d.h. von der dreidimensionalen Anordnung der Fasern im Raum, Art und 
Starke der Verdichtung der Fasern. 

Fur die Wundentklebungsschicht wird vorzugsweise ein Spinnvliesstoff aus Polypropylen 
mit einem Flachengewicht von ca. 8 bis 25 g/m 2 eingesetzt. 

Fur die Verteiler- oder Speicherschicht werden in einer weiteren vorteilhaften 
Ausfuhrungsform saugfahige Stapelfaservliesstoffe aus insbesondere Polypropylen mit 
einem Flachengewicht von ca. 15 bis 35 g/m 2 auswahlt. 

Vorteilhaft ist, wenn die Anzahl der Lagen Stapelfaservliesstoffe die Zahl funf nicht 
ubersteigt. 

Die Herstellung der Spinn- und Stapelfaservliese erfolgt auf dem Fachmann bekannte 
Weise. 



Ein ubliches Verfahren, urn die beiden Schichten des Vliesstoffes miteinander zu 
verbinden, ist die Kalandrierung mittels einer' Rasterwalze der beiden Schichten unter 



WarmeeinfluB an cler Schmelztemperatur des Polymers. Die beiden Vliesstoffe werden 
an den Rasterpunkten intensiv miteinander verbunden. Auf diese Weise kommt es zu 
einem guten Verbund, der Basisanforderungen an eine Wundauflage erfullt. 

Nachteile des thermischen Laminierverfahrens sind die Neigung zum Delaminieren 
beziehungsweise die gegebenenfalls nicht ausreichende NafJfestigkeit. 

Ein alternatives kostengunstiges Prinzip zur Herstellung dieser funktionalen Vliesstoff- 
Wundauflagen und -Kompressen besteht im Verbinden von Stapelfaservliesen und 
Spinnvliesen aus zum Beispiel aus Polypropylen durch Ultraschall-VerschweiSen. 

Dabei werden bis zu sieben Schichten aus Hygiene-Standardvliesstoffen miteinander 
mittels Ultraschall untrennbar verbunden. 

Im qualitatsbestimmenden Schritt werden die Lagen der Stapelfaservliesstoffe und die 
Lage des Spinnvliesstoffes mittels Ultraschall verschweiSt. Der Aufbau ist so gewahlt, 
da(5 die der Wunde zugewandte Seite ein Spinnvlies mit einer glatten Oberflache 
aufweist, die die notige Wundentklebung garantiert. Die darunterliegenden Schichten des 
Stapelfaservlieses sorgen fur die Aufnahme und Speicherung des Wundsekrets 
(Saugkorper) (s. Fig. 2). 

Die Verschweifipunkte konnen uber die Variation der Maske in der Ultraschalleinheit uber 
der Sonotrode variabel gestaltet werden. 

Bei einer diagonalen Struktur der VerschweiSpunkte sollen diese bevorzugt einen 
Abstand zwischen 2 und 5 mm in Langs- und Querrichtung des Vliesstoffes aufweisen, 
insbesondere 3 mm bis 4 mm, weil sich so eine optimale Spaltfestigkeit der 
Wundauflage/Kompresse ergibt. 

Figur 3 zeigt ein erfindungsgemaRes Material. 

Das VerschweiRen mittels Ultraschall stellt einen effizienten Prozefl der Laminierung 
ohne hohe Temperaturen dar, gleichzeitig ist dieser schonend, insbesondere bei der 
Herstellung von Wundauflagen fur labile Ausrustungen (Wirkstoffe), die bereits in einem 
der Komponenten vorhanden sind. SchlieSlich konnen wesentliche Parameter wie 
Absorptionsvermogen Oder Biegesteifigkeit vorteilhaft beeinfluRt werden 



Des weiteren sind besondere Ausfuhrungsformen der Wundauflage/Kompresse 
erhaltlich, indem man 

• den Spinnvliesstoff mit Wirkstoffen dotiert und/oder 

• den Spinnvliesstoff mit bakteriziden und/oder fungizider Stoffen und/oder 

• den Spinnvliesstoff mit mikroverkapselten kosmetischen Wirkstoffen ausriistet. 

Die gering saugende Wundentklebungsschicht wird mit dem Wirkstoff ausgerustet und 
dann mit den anderen Lagen des Saugkorpers mittels Ultraschall laminiert. Es resultiert 
ein untrennbarer Verbund aus ausgerusteter Wundentklebungsschicht und Saugkbrper. 
Der mit Wirkstoff beladene Spinnvliesstoff wird durch den UltraschallverschweiS-ProzeS 
nur unwesentlich thermisch belastet. Daher konnen auch thermisch instabile 
Formulierungen fur diesen Aufbau genutzt werden. Der Wirkstoff befindet sich an der 
Oberseite der Kompresse/Wundauflage, so dafi die Konzentration der wirksamen 
Substanz gering gehalten werden kann. 



Des weiteren umfaBt der Erfindungsgedanke eine Ultraschall verfestigte Wundauflage 
und/oder Kompresse, die durch Verschwei&en einer perforierten Folie (vorzugsweise aus 
PP) als Wundentklebungsschicht und Standard-Hygienevliesstoffen als Speicherschicht 
hergestellt wird. Hierbei ubernimmt die perforierte Folie die Funktion des 
Spinnvliesstoffes in der vorbeschriebenen Variante. Die perforierte Folie wird beim 
UltraschallverschweiBen thermoplastisch mit den Schichten des Saugkorpers verbunden 
und stellt einen hervorragenden Verbund dar. 

Eine weiterhin besonderer Aufbau wird durch Kombination der beiden vorbeschriebenen 
Varianten erreicht: Es wird eine perforierte Folie, ein Spinnvliesstoff und mehrere Lagen 
eines saugfahigen Stapelfaservliesstoffes miteinander durch UltraschallverschweiBen 
verbunden. Folie und Spinnvliesstoff ubernehmen die Funktion der 
Wundentklebungsschicht 
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Im folgenden soil eine besonders vorteilhafte Ausfuhrung der erfindungsgemaSen 
Wundauflage mittels mehrerer Figuren beschrieben werden, ohne damit die Erfindung 
unnotig einschranken zu wollen. 

Im einzelnen zeigen zur Verdeutlichung des Aufbaus der vorliegenden Erfindung 

Figur 1 den Aufbau von Vlies-Universalkompressen/Wundauflagen, 

Figur 2 den Schichtenaufbau einer ultraschall-verschweillten Kompresse 

beziehungsweise Wundauflage, 

Figur 3 eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der ultraschall-verfestigten 
Wundauflage. 

Figur 1 zeigt den Aufbau von Wundauflagen aus zwei funktionalen Schichten die durch 
thermische Laminierung entsteht. Der Spinnvliesstoff mit glatter Oberflache ist zur Wunde 
hin orientiert. 

Figur 2 zeigt den Mehrschichtaufbau einer ultraschall-verfestigten Vlieswundauflagen, die 
aus mehreren Lagen von Standard-Hygiene-Vliesstoffen aufgebaut wird. 

Beispiel 

Es werden die physikalischen Daten von Wundauflagen verglichen, drei 
erfindungsgemaSe ultraschallverfestigte PP-Wundauflagen/Kompressen (Beispiele -1 bis 
3) mit einer thermisch laminierten PP-Wundauflage/Kompresse (Vergleichsbeispiel). 



Tab. 1 Aufbau der Materialien: 



Merkmal 


Vergleichsbeis 
piel 


Beispiel 1 


Beispiel 2 


Beispiel 3 


Aufbau /Typ: 


Thermisch 
laminiert 


Ultraschall- 
laminiert 


Ultraschall- 
laminiert 


Ultraschall- 
laminiert 
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2 Schichten 


4 Schichten 


5 Schichten 


7 Schichten 


Wundent- 
klebungs- 
schicht 


15 g/m 2 PP- 
Spinnvlies 


2 x 20 q/m 2 PP- 
Spinnvlies 


2 x 20 a/m z PP- 
Spinnvlies 


Spinnvlies 


Speicher- 
A/erteiler- 
schicht 


100 g/m 2 PP- 
Stapelfaservlies 


2 x 20 g/m 2 PP- 
Stapelfaservlies 


3 x 20 g/m 2 PP- 
Stapelfaservlies 


5 x 20 g/m 2 PP- 
Stapelfaservlies 



Tab. 2 Physikalische Eigenschaften: 



Merkmal/Methode 


Einheit 


Vergleichs- 
beispiel 


Beispiel 1 


Beispiel 2 


Beispiel 3 


Flachengewicht 
DIN EN 29073 T1 


g/m 2 


115 


87 


111 


162 


Dicke 

DIN EN 29073 T1 


mm 


0,99 


0,67 


0,84 


01,03 


Hochstzugkraft langs 
DIN EN 29073 T3 


N/50 mm 


27,5 


158 


188 


279 


Hochstzugkraft quer 
DIN EN 29073 T3 


N/50 mm 


13 


65 


71 


93 


Trennkraft 
DIN 53357 


N/50 mm 


1.2 


Nb*) 


nb*) 


nb*) 


Wasseraufnahme 
DIN 53923 


g/m 2 


850 


650 


500 


570 


Biegesteifigkeit 
langs 


cN*cm 2 


3,28 


2,27 


4,06 


9,64 


Biegesteifigkeit quer 


cN*cm 2 


0,94 









*) nb = nicht bestimmbar, da die Kompresse/Wundauflage zerreiSt, bevor sich die 
Schichten voneinander trennen 
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Der Vergleich der Daten zeigt die besonderen Eigenschaften der mittels Ultraschall- 
verfestigung hergestellten Kompresse/Wundauflage gegenuber der herkommlichen 
thermisch-laminierten Variante. 

Werte fur Hochstzugkrafte in Langs- und Querrichtung sind urn den Faktor funf hoher als 
bei der konventionellen Variante. 

Weiterer wichtiger Parameter ist die Trennkrafl der Schichten. Wahrend bei der 
thermisch-laminierten Variante die Trennkraft bei nur 1 ,2 N/50 mm lag, konnte man die 
Schichten der Ultraschall-Varianten nicht mehr ohne vollstandige Zerstdrung der 
Kompresse/Wundauflage trennen. 

Diese Eigenschaft ist insbesondere fur die medizinische Anwendung von gro&ter 
Bedeutung, damit die Kompresse bei der Anwendung auf der Wunde nicht spaltet und 
die obere Wundentklebungsschicht moglicherweise in der Wunde verbleibt. 
Die Wasseraufnahme ist fur Ultraschall-Varianten leicht erniedrigt. Die Ursache ist im 
unterschiedlichen Schichten-Aufbau begrundet: Es handelt sich urn einen Verbund aus 
mehreren Schichten in der Speicherschicht, die jede fur sich genommen in sich starker 
verfestigt sind als ein Material, dad nur aus einer Speicherschicht besteht. Der hohere 
Verfestigungsgrad der einzelnen Vliesschichten fuhrt dadurch zu einer erniedrigten 
Flussigkeitsaufnahme im fertigen Produkt. 
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Patentanspruche 

1. Wundauflage und/oder Kompresse aus einer der Haut zugewandten Lage eines 
Spinnvliesstoffes sowie mindestens einer auf dem Spinnvliesstoff angeordneten Lage 
eines Stapelfaservliesstoffes, wobei die Lagen unlosbar durch Ultraschall- 
VerschweiSen miteinander verbunden sind. 

2. Wundauflage und/oder Kompresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR 
der Spinnvliesstoff und der Stapelfaservliesstoff aus Polypropylen bestehen. 

3. Wundauflage und/oder Kompresse nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dali der Stapelfaservliesstoff ein Flachengewicht von 15 bis 35 g/m 2 und/oder der 
Spinnvliesstoff ein Flachengewicht von 8 bis 25 g/m 2 aufweist. 

4. Wundauflage und/oder Kompresse nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Tragermaterial bis zu funf Lagen des Stapelfaservliesstoffes 
umfaRt. 

5. Wundauflage und/oder Kompresse nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Spinnvliesstoff 

mit Wirkstoffen dotiert und/oder 

mit bakteriziden und/oder fungizider Stoffen und/oder 

mit mikroverkapselten kosmetischen Wirkstoffen ausgeriistet ist. 

6. Wundauflage und/oder Kompresse nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafJ den Spinnvliesstoffen hochfeste Fasern, Zwirne, Mischzwirne 
Oder Faden mit einer Hochstzugkraft von mindestens 60 cN/tex zugesetzt sind. 

7. Verfahren zur Herstellung eines einer Wundauflage und/oder Kompresse nach 
Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daS die VerschweilSpunkte einen Abstand 
zwischen 2 und 5 mm in Langs- und Querrichtung aufweisen, insbesondere 3 mm bis 
4 mm. 
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8. Wundauflage und/oder Kompresse aus einer der Haut zugewandten Lage einer 

perforierten Folie sowie mindestens einer auf der Folie angeordneten Lage eines 

Vliesstoffes, wobei die Lagen unlfisbar durch UltraschallverschweiBen miteinander 
verbunden sind. 



9. Wundauflage und/oder Kompresse nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dad 
die Folie aus Polypropylen besteht 



1 0. Wundauflage und/oder Kompresse nach den Anspruchen 8 und 9, dadurch 
gekennzeichnet, daS auf dem Vliesstoff mindestens eine Lage eines Spinnvliesstoffes 
vorhanden ist, wobei die Lagen unlosbar miteinander verbunden sind. 



Zusammenfassung 



Wundauflage und/oder Kompresse aus einer der Haut zugewandten Lage eines 
Spinnvliesstoffes sowie mindestens einer auf dem Spinnvliesstoff angeordneten Lage 
eines Stapelfaservliesstoffes, wobei die Lagen unlosbar durch Ultraschall-VerschweiRen 
miteinander verbunden sind. 
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Figur 1 



Figur 1 
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Figur 2 




Figur 3 



